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Device for applying measured amounts of adhesive to transfer roller has 
adhesive nozzles spaced out regularly alongside transfer roller and opening 
and closing individually through control device 
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Abstract of DE19935117 

Adhesive nozzles (6) are arranged at regular 
axial spacing alongside the transfer roller (2) and 
are directed towards the sleeve of same. The 
nozzles are provided with closures which are 
controlled individually by a control device (7) 
such as a computer for opening and closing, row 
of nozzles can be held on a support (5) which 
moves the row parallel to the axis of the roller 
through the control device. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Vorrichtung zum Aufbringen von formatmafcigen Klebstoffauftragen auf eine Ubertragungswalze 

© Auf eine Klebstoffubertragungswalze werden von einer 
Vorrichtung formatmaBige Klebstoffauftrage aufge- 
bracht. Die Klebst off ubertragungswalze gibt ihre Kleb- 
stoffauftrage durch Abwalzen an kontinuierlich gefdrder- 
te oder beleimende Werkstucke ab. Um in einfacher und 
sauberer Weise die formatmaGigen Klebstoffauftrage auf 
die Ubertragungswalze aufbringen zu konnen, sind neben 
der Ubertragungswalze Klebstoffdiisen in gleichen 
axialen Abstanden angeordnet, die gegen den Mantel der 
Ubertragungswalze gerichtet sind. Die Klebstoffauftrags- 
dusen sind mit Verschlussen versehen, die einzeln jeweils 
zu ihrer Offnung und ihrem VerschluB von einer Steuer- 
einrichtung zur Erzeugung der formatmafiigen Klebstoff- 
auftrage gesteuert sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufbringen 
von formatmaBigen Klebstoffauftragen auf eine Ubertra- 
gungswalze, die ihre Klebstoffauftrage durch Abwalzen auf 
konlinuierlich geforderle zu beleimende Werkstueke abgibL 

Derartige Klebstoffauftragsvorrichtungen sind in unter- 
schiediichen Ausfururingsformen bekannt. Sie bestehen iib- 
lichcrwcisc (sichc z. B. DE 196 34 594 Al) aus cincr odcr 
zwei an die Offnungskanten eines eine Klebstoffkammer 
umschlieBenden Gehauses angestellten und dieses ver- 
schlieBenden Klebstoffwalzen, die ihre Klebstoffauftrage an 
eine tJbertragungswalze abgeben. Die IJbertragungswalze 
kann dabei nahezu vollflachig mit Klebstoffauftragen verse- 
hen werden oder aber mit Kiischees versehen sein, die ent- 
sprechend ihrer Form formatmaBige Klebstoffauftrage iiber- 
nehnien und iibertragen. Der NachLeil derartiger bekannter 
Klebstoffauftragsvorrichtungen bestcht darin, daB bci cincr 
Anderung des oder der Formate der Klebstoffauftrage die 
die Kiischees tragende Ubcrtragungswalzc ausgctauscht 
werden muB. Weiterhin laBt sich bei den bekannten Kleb- 
stoffauftragsvorrichtungen nichr. vermeiden, daB aus diesen 
standig Klebstoff austritt, aufgefangen und abgeieitet oder 
zuriickgeleitet werden muB. Weiterhin ist die Reinigung der 
bekannten Klebstoffauftragsvorrichtungen, die regelmaBig 
erfolgen muB, zeitaufwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Klebstoffauf- 
Irags vorrichtung der eingangs angegebenen Art zu schaffen, 
die eine einfache und schnelle Anderung der zu ubertragen- 
den Klebstofformate ermoglicht und zudem bei einfachem 
Aufbau saubcr und nahezu wartungsfrci arbcitct. 

ErfmdungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
neben der Ubertragungswalze Klebstoffdusen in gleichen 
axialen Abstanden angeordnet sind, die gegen den Mantel 
der I Jbertragungswalze gerichtet und mit Verschlussen ver- 
sehen sind, die einzeln jeweiis zu ihrer Offnung und ihrem 
VerschluB von einer Steuereinrichtung gesteuert sind. 

Mit der erfindungsgemaBen Klebstoffauftragsvorrichtung 
lassen sich durch entsprechende Steuerung der Klebstoffdu- 
scn belicbigc Formate von Klebstoffauftragen auf die Uber- 
tragungswalze aufspriihen. Ist die Vorrichtung derart einge- 
stellt, daB die aufgespriihten Klebstoffauftrage von den 
Werkstiicken vollstandig von der Ubertragungswalze abge- 
nommen werden, ist ein sauberer und nahezu wartungsfreier 
Betrieb moglich. 

Nebeneinander angeordnete Klebstoffauftragsdttsen ver- 
mogen moglicherweise auch dann keinen durchgehenden 
Klebstoff auf trag, also einen Klebstoffauftrag, der nicht aus 
nebeneinander liegenden Streifen besteht, aufzutragen, 
wenn die auf die tJberlragungswalze aufgespriihten streifen- 
formigen Klebstoffauftrage beim Ubertragen auf die zu be- 
leimenden Werkstiicke, beispielsweise eine durchlaufende 
Bahn, breitgedruckt werden. In wcitercr Ausgcstaltung der 
Erfindung ist daher vorgesehen, daB eine Reihe von Kleb- 
stoffdiisen an einem Trager gehaltert ist, der durch eine 
Steuereinrichtung die Reihe parallel zur Achse der Ubertra- 
gungswalze verschiebt. Die Klebstoffdiisen konnen dabei 
entsprechend dem auf der Ubertragungswalze zu erzeugen- 
den Formal so gesteuert werden, daB bei jedem Umlauf jede 
der fur das zu erzeugende Format in Betrieb befindlichen 
Klebstoffdiisen einen Umfangs streifen der erforderlichen 
Langc auf die Ubcrtragungswalzc auftragt und bci dem 
nachfoigenden Umlauf eine Versteilung in axialer Richtung 
in der Weise erfolgt, daB der folgende Klebstoffauftrag zwi- 
schen die zuvor erzeugten Klebstoffauftrage aufgebracht 
wird. Bei dieser Betriebsweise kann davon ausgegangen 
werden, daB die Ubertragungswalze bei jedem Umlauf nur 
einen Teil der aufgespriihten Klebstoffstreifen an die vorbei- 
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laufende Bahn oder die vorbeilaufenden Werkstueke abgibt, 
so daB immer vollflachige, den Formaten entsprechende 
Klebstoffubertragungen erfolgen. 

ZweckmaBigerweise weisen die Klebstoffdiisen jeweiis 
5 einen Abstand voneinander auf, der der doppelten Breite der 
jeweiis von diesen aufzulragenden Klebstoffspur entspricht, 
wobei die Klebstoffdiisen im Takt einer Umdrehung der 
Ubertragungswalze jeweiis urn die Breite einer Klebstoff- 
spur bin- und hcrvcrschicblich sind. Bci dicscr Betrieb s- 
10 weise wird also jede Klebstoffspur nur bei jedem zweiten 
Umlauf der Ubertragungswalze gelegt, so daB sich entspre- 
chend der Anzahl der in Betrieb befindlichen Klebstoffdii- 
sen und der durch entsprechende Steuerung erzeugten Um- 
fangslangen der Klebstoffspuren beliebige vollflachige zu 
15 ubertragende Klebstoffauftrage auf die Dbertragungwalze 
aufbringen lassen. 

Die Anordnung der Klebstoffdiisen in einem entsprechen- 
den Abstand voneinander tragt auch dem Umstand Rcch- 
nung, daB die Klebstoffdusen sehr teuer sind, so daB selbst 
20 zum Auftrag von formatgcrcchtcn vollflachigcn Klebstoff- 
auftragen nur eine entsprechend verringerte Anzahl von 
Klebstoffdusen erforderlich ist. 

Soli zu Beginn des Betriebes kein AusschuB in der Weise 
produziert werden, daB der erste Auftrag nicht vollflachig, 
25 sondem nur streifenmaBig erfolgt, kann die Steuerung in der 
Weise erfolgen, daB durch zwei Umdrehungen der Ubertra- 
gungswalze ein vollflachiger formatgerechter Klebstoffauf- 
trag erfolgt, bevor dieser von durch laufenden Bahnen oder 
Werkstiicken abgenommen wird. 
30 Es ist auch moglich, die Klebstoffauftrage durch ein an- 
dcrcs Strcifcnmustcr vollflachig aufzubringen. Aus dicscm 
Grunde ist nach einer weiteren Ausfuhrungsform vorgese- 
hen, daB die Klebstoffdusen jeweiis einen Abstand von ei- 
nem Mehrfachen der Breite der jeweiis von diesen aufzutra- 
35 genden Klebstoffspuren aufweisen und in einer Anzahl von 
diesen mehrfachen entsprechenden Schritten im Takt der 
Umdrehungen der Obertragungswalze jeweiis um die Breite 
einer Klebstoffspur hin und vorzugsweise in einem Schritt 
zuriick beweglich sind. 
40 Die Steuerung der Klebstoffdiisen bestcht zwcckmaBigcr- 
weise aus einer Mikrocomputersteuerung. Die Bilder der 
formatmaBigen Klebstoffauftrage konnen in einem Speicher 
(bit map) eines entsprechenden Rechners abgelegt sein, der 
die Ofmungs- und SchlieBzeitpunkte der Klebstoffauftrags- 
45 diisen zum formatgerechten Auftrag steuert. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
ist vorgesehen, daB die Klebstoffdusen an einem langge- 
streckten Trager gehaltert sind, der in Fuhrungen des Ma- 
schinengestells durch eine Antriebseinrichtung, z. B. eine 
50 DruckinittelkolbenzylindereinheiL, im Takt der Umdrehung 
der Ubertragungswalze schrittweise in beide Richtungen 
verse hieb lie h ist. Mit dieser Verschiebeeinrichtung laBt sich 
das Muster der bci aufcinandcrfolgcndcn Drchungcn er- 
zeugten Klebstoffspuren steuern. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

Fig. 1 die erfindungsgemaBe Klebstoffauftragsvorrich- 
tung in einer schematischen Seitenansicht und 

Fig. 2 eine Vorderansicht der Klebstoflauftrags vorrich- 
tung nach Fig. 1 . 

Die Klebstoffauftragsvorrichtung besteht aus einer in ei- 
nem Maschincngcstcll 1 drchbar gclagcrtcn und mit einem 
nicht dargestellten Antrieb versehenen Klebstoffubertra- 
gungswalze 2. Unterhalb der Klebstoffubertragungswalze 2 
ist im Maschinengestell eine Gegendruckwalze 3 gelagert, 
die ebenfalls mit einem Antrieb versehen sein kann. Zwi- 
schen der Klebstoffubertragungswalze 2 und der Gegen- 
druckwalze 3 lauft eine mit formatmaBigen Klebstoffauftra- 
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gen zu versehene Bahn oder in vorbestimmten Abstanden 
geforderte zu beleimenrie Werkstiicke 4 hindurch. Die 
Werkstucke 4 werden in Richtung des Pfeils durch geeignete 
Fordereinrichtungen, beispielsweise Bandforderer, gefor- 
dert. 5 

Oberhalb der KlebstoITubertragungswalze 2 ist im Ma- 
schinengestell ein langgestreckter Trager 5 geiagert, der in 
einer zu der Achse der KlebstorHibertragungswalze 2 paral- 
Iclcn Rcihc in glcichmaBigcn Abstanden mit Klebstoffauf- 
tragsdusen 6 besetzt ist. Die Klebstoffdusen 6 werden ein- 10 
zeln von einer nichr. dargestellten Versorgungsleitung mir. 
Klebstoff gespeist. Die Verschlusse der einzelnen Klebstoff- 
auftragsdusen 6 werden uber Steuerieitungen 8 von einem 
Rechner 7 gesteuert, der mit Speichern versehen ist, in de- 
nen die Muster der formatmaBigen Klebstoffauftrage 9 ab- is 
gelegt sind. 

Der die einzelnen Leitnauftragsdiisen 6 Iragende balken- 
formigc Trager 5 ist durch endscitige Achszapfcn 10 in 
Gleiibuehsen des Geslell 1 undrehbar, aber axial versehieb- 
lich gefuhrt. Zur Hin- und hcrgchcndcn Vcrschicbung des 20 
Tragers 5 ist eine Druckinittel-Kolben-Zylindereinheit 11 
vorgesehen, die durch ein Steuerventil 12 von dem Rechner 
7 entsprechend dem zu erzeugenden Bild des formatmaBi- 
gen Leimauftrags 9 hin- und hergehend angetrieben wird. 

Die Steuerung der Klebs toff auftragsdiisen 6 und des diese 25 
tragenden Tragers 5 durch den Rechner 7 erfolgt in der 
Weise, daB die Klebstoffauftragsdusen wahrend eines ersten 
Umlaufs der Klebs toffiiberlragungswalze 2 auf dieser Leim- 
spuren a und nach Axialverstellung des Tragers 5 um die 
Breite einer Leimspur dazwischenliegende Leimspuren b je- 30 
wcils dem zu erzeugenden formatmaBigen Auftrag cntsprc- 
chender Lange aufbringen. 

Zu Begin n des Betriehes wird der aus Fig. 2 ersichtliche 
formatmaBige Klebstoff auftrag wahrend zweier Umdrehun- 
gen aufgebracht. AnschlieBend werden in aufeinanderfol- 35 
genden Umdrehungen jeweils die Leimspuren a und b auf- 
gebracht, so daB jedes durchlaufende zu beleimende Werk- 
stiick 4 eine frische Leimspur und den Rest einer bei der vor- 
hergehenden Umdrehung aufgebrachten Leimspur iiber- 
nimmt. Da bci jedem abwalzcndcn Auftrag das zu bclci- 40 
mende Werkstiick von der Klebstoffubertragungswalze den 
Klebsroff nicht. vol Is tan dig iibernimmt, ist es zur Hrzeugung 
eines yollflachigen formatmaBigen Leimauftrags auf den zu 
beleimenden Werkstucken ausreichend, die einzelnen T,eim- 
spuren nur in dem beschriebenen Wechsel aufzubringen. 45 

Fur besdmmte Anwendungsfalle kann es ausreichend 
sein, nur formatmaBige Leimauftrage zu iibertragen, die ein 
streifenformiges Muster mit klebstofffreien Streifen zwi- 
schen den einzelnen Klebstoffspuren aufweisen. Sollen aber 
beispielsweise Boden von Sacken mil formatmaBigen Kleb- 50 
stoffauftragen versehen werden, sind ublicherweise vollfla- 
chige Klebstoffauftrage erforderuch, um das Bntstehend 
von Ricsclkanalcn zu vermciden. 

Patentanspriiche 55 

1. Vorrichtung zum Aufbringen von formatmaBigen 
Klebstoffauftragen (9) auf eine Ubertragungswalze (2), 
die ihre Kleb stoif auf trage durch Abwalzen auf konli- 
nuierlich geforderte zu beleimende Werkstucke oder 60 
Bahnen abgibt, dadurcli gekennzeiciinet, dali neben 
der Ubertragungswalze (2) Klebs toff du sen (6) in glci- 
chen axialen Abstanden zueinander angeordnet sind, 
die gegen den Mantel der Ubertragungswalze (2) ge- 
richtet und mit Verschliissen versehen sind, die einzeln 65 
jeweils zu ihrer Offnung und ihrem VerschluB von ei- 
ner Steuereinrichtung (7) gesteuert sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB eine Reihe von Klebstoffdiisen (6) an ei- 
nem Trager (5) gehaltert ist, der durch eine Steuerein- 
richtung (7, 12) die Reihe parallel zur Achse der Uber- 
tragungswalze (2) verschiebt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebstoffdiisen (6) jeweils einen 
Abstand voneinander aufweisen, der etwa der doppel- 
ten Breite der jeweils von diesen aufgetragenen Kleb- 
stoffspur cntspricht, und daB die Kleb stoffdu sen im 
Takt einer Umdrehung der Ubertragungswalze (2) je- 
weils um die Breite einer Klebstoff spur (a, b) hin- und 
herverschieblich sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klebstoffdusen jeweils 
einen Abstand von einem Mehrfachen der Breite der 
jeweils von diesen aufgetragenen Klebstoffspur (a, b) 
aufweisen und in einer Anzahl von diesem mehrfachen 
cntsprcchcndcn Schrittcn im Takt der Umdrehungen 
der Obertragungswalze (2) jeweils etwa um die Breite 
einer Klebstoffspur (a, b) hin und vorzugs weise in ei- 
nem Schritt zuruckbeweghch sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bilder der formatmaBi- 
gen Klebstoffauftrage (9) in einem Speicher (bit map) 
eines Rechners (7) abgelegt sind, der die Offnungs- 
und SchlieBzeitpunkte der Klebstoffauftragsdusen zum 
formatgerechten Auftrag steuert 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klebstoffdusen (6) an 
einem langgestreckten Trager (5) gehaltert sind, der in 
Fiihrungcn des Gcstclls durch cine Antricbscinrich- 
tung, z. B. eine Druckmittelkolbenzyiindereinheit (11), 
im Takt der Umdrehung der Ubertragungswalze (2) 
schrittweise in beide Richtungen verschieblich ist. 
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